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@ Dispositif pour le soudage d'un composant 6lectrique sur 
un ensemble de pistes conductrices. 

Ce dispositif comporte un chfissis 10. un support 12 destinfe 
d recevoir un composant 22 et un substrat 20. un 6quipage 
mobile 14 et des moyens de commande 16. 

Les movens de commande 16 comportent un moteur 54 et 
une vis 56. L'§quipage mobile comporte deux chariots 28. 30. 
Le chariot inf6rieur 30 porte une tMe de soudage 46. Le 
chariot sup6rieur 26 coopSre avec ta vis 56. Les deux chariots 
sont couplds par un ressort h6licoTdal 32 et par une tige 48 h 
but6e 52. 

La rotation du moteur 54 commande \e d6placement de 
r^quipage mobile 14 et la pression appliqu§e par ta t&te de 
soudage 46 sur ies pieces h assembler. 

Application au soudage de composants dont la face inf§- 
rieure du boitier porte les bornes de sortie. 
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DISPOSITIP PO'JP LE SOUDAGE D'UN COMPQSANT ELECTRIQUE 
ET PRQCEDE MIS EN OEUVRE PAR CE DISPOSITJF 

La preserite invention a pour objet un dispositif pour le soudage 
d*un composant electrique sur un ensemble de pistes conductrices. Ce 
dispositif comporte plus parti cullerement un chassis, un support 
Eolidaire du chassis et destine a recevoir et a positionner Tenserri- 
5 le de pistes conductrices et le composant. II comporte en outre un 
equipage portant une tete de soudage, dispose au-dessus du support 
et monte coulissant sur le chassis, ai'nsi que des moyens de commande 
de 1 'equipage. L'invention concerne §galenient un precede mis en 
oeuvre par ce dispositif. 

10 De tels dispositifs sort connus de longue date. Ainsi, la 
fr.achine vendue par le demanderesse sous la reference F 220 comporte 
un dispositif de ce tyte. Su>" cette machine, I'iquipage portant le 
tete de soudage est mob'ile verticalement. II assu^^e le deplacement 
de la tete de soudage dcu»^ la mettre er contact avec le composant et 

15 I'ensemble de pistes conductrices, a-^in de les souder I'un c 1 'au- 
tre, Le deplacement de cet equipage est realise au moyen de pistons 
cormiandes pneumatiquement. 

L' usage de mcyens pneurr.atiques pour la comrr.ande du deplacement 
de 1 'equipage a I'avantege d'etre simple* Malheureuseirer.t, le 

20 reglage de la pression de soudage est difficile. 

Jusqu'a ce jour, il a §t§ consider^ que ce genre de dispositif 
etait mel adapte aux soudages delicats. C'est pou^^quc', I'homme du 
metier renonce § er -^aire usage lorsque le composant electrique ou 
le substrat ne permet pas 1 'application d*une pression §lev§e. II 

25 fait alors appel a la technique de 'soudage par fil ou eu collage. 
Ces techniques sent plus lentes et plus couteuses. 

Un but de la presente invention est de r§aliser un dispositif 
pe^-mettant d'^largir le champ d'application d'un dispositif tel que 
defini ci-dessus. 

30 Ce but est atteint grace aux caracteristiques particulieres que 
presente le dispcsUif tel que definit par la revendicatior 1. 

Le fait Que ce dispositif comporte un moteu*" codeu'^, plutot 
qu'un piston, permet de connaitre a chaque instant la position 
exacte de le tete de soudage. 
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L'usage d'une vis pour 1 'er.traTnement de T^quipage mobile 
permet de conserver la precision qu'autorise un moteur de type 
codeur. 

La structure particuliere de 1 'Equipage mobile, comportant deux 
5 chariots couples Vun I I'autre par des moyens e''astiques, permet de 
transformer un mouvenent lin§aire en une pression parfaitement 
maftrisee, 

Dans tous 1es. cas, cette pression peut etre r§glee evec une 
prScisior rettement superieure a ce que permet V usage de vannes 
10 dans des systemes pneumatiques. Ce r§glage necessite toutefois un 
§talonnage de I'appareil. De plus, §tant donn§ les tol§rances des 
pieces a assembler, la pression appliquee varie neanmoins dans une 
cei^taine mesui^e. 

Un outre but de la presente invention est de permettre Tasser- 
15 blage des corr.posants pe^" soudege en applicant une pression constan- 
te, quelles que soiert les tolerances des composants c assemble^-, 

Ce but est etteirt grace aux caract§risticues que presente le 
dispcsitif de la revendicat^'on 2, 

Un autre but de la pr§sente invention est de permettre I'assem- 
2C blage de composants munis de pistes conductrices depos§'es directe- 
ment sur le boftier. L 'assemblage par soudage de tels composants 
nScessite certaines precautions. II a en effet ete constate qu'il 
est souhaitable de maintenir une certaine distance entre le boltier 
et le substret sur leouel 11 doit etre monte. A ce jour, cette 
25 distance est obtenue en rapportant des cales su*^ le substrat ou sur 
le boitier. 

Ce but est atteint grace aux caract^ristiques particul iires que 
pr§sente le dispositif de la revendication 5. La revendi cation 6 
d&finit un precede mis en .oeuvre par ce dispositif. 
30 L' invention sera mieux comprise h la lecture de la descriptior 
qui va suivre d'un mode de realisation, faite en reference au dessin 
dans lequel : 

la figure 1 repr^sente schema tiquement la structure d'un 
dispositif selon Vinvention; 
35 - les figures 2 a 5 representent des parties du dispositif de 
la figure 1, vues sous differents angles; et 

le figure 6 est un schema repr^sentant 1 'Evolution de la 
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position de la tete de soudage, de sa pression et de sa temperature 
au cours d'un cycle d'assemblage, 

Le dfspositif schematiquefrent represente § la figure 1 comporte 
un chassis 10, un support 12, un Equipage mobile 14 et des moyens de 
5 commande 16 de requipage. 14. 

Le support 12 est solidaire du chassis IC. 11 est destine a 
recevoir et S positionner un ensemble de pistes conductrices, 
solidaire d'un substrat, et un coipposant a fixer sur ce dernier, 
ceux-ci §tant respectivement et schema tiquement represent§s en 20 et 
10 22. 

L 'equipage 14 est dispose au-dessus du support 12 et monte 
coulissant sur le chassis. A cet effet, le chassis 10 comporte deux 
potences 23 et 24 portart chacune par une extremite deux cclorines 25 
et 26 qui s'etendent verticalerent de pert et d'autre du support 12. 

15 Pour sc pa**!, Veouipage K coro^end un prerrie** chariot 2c, un 
deuxieme chariot 3C, des ircyens de couplage elastique form§s par un 
*-e5Sort h^licoidal 32 et ur capteur de force 3^, 

Le premier chariot 28 est muni de deux trous 36 et 38 dans 
lesquels sort respecti vement engegees les colonnes 25 et 26, ainsi 

20 qu'un trou taraude 40 dort la fonctlon sera precis§e ci-apres. 

Le deuxiene chariot 3C est aussi muni de trous, references 42 et 
44, dans lesquels sort respectivenent engagees les colonnes 25 et 
26. La face irferieure de ce deuxiene chariot 36 pcrte une tete de 
soudage 46 telle que celTe decrite par exemple dans le brevet 

25 francais no 2495519. 

Les chariots 28 et 30 sont reli§E 1 *un 3 Vautre au moyen d'une 
tige 48, solidaire du chariot 30 et s'etendant parallelement aux 
colonnes 25 et 26, Cette t'Jge traverse un trou 50 que comporte le 
chariot 28, Elle se termine par une butee 52 r^alis^e par exemple 

30 par un ecrou visse sur un filetage de le tige 48, non repr§sente au 
dessin. 

Le ressort h§licoTdal 32 prend appui sur la face inf€rieure du 
preir.ier chariot 28 et sur une bague 53 intercalee entre la partie 
inferieure du ressort helicoidal 32 et le capteur 34, ce de'^nier 
35 §tant fixe c la face superieure du chariot 30, 

Les moyens de coinirande 16 du dispositif corrprennent un rr:oteur 5^ 
de type codeur, c'est-a-dire coir.portant des mc-yens pour mesurer sa 
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rotation, ainsi ou'une vis 56, montee pivotante sur la potence 23 et 
p1ac§e dans le prolongerr.ent de Tensemble forme par le supoort 12, 
la tete de soudage 46, le second chariot 30 et le ressort helicoTdal 
32. Cette vis 56 est en outre engagee dans le trou taraud§ 40 du 
5 premier chariot 28. 

Le rroteur est muni d'un arbre 58 dont rextr§mit§ sup€r1eure 
comporte une poulie 60, L'extr§mit§ sup§rieure de la vis 56 est 
^galement munie d*une poulie, referencee 62. Les deux poulies 60 et 
62 sont relives Tune S l.'autre au moyen d'une courroie 64 avanta- 

10 geusement crantee* pour assurer une bonne corr^latior entre le 
mouvement du moteur 54 et la rotation de la vis 56. 

Pour comriander le deplacement de la tete de soudage 46, le 
dispositif corporte- une boite de comrrande 61ectronique 66, qui ne 
sera pas decrite en detail et est schematiquement representee. 11 

If faut relever ici que pour mett^'e en oeuvre un dispositif tel que 
d§crit il est bier evident que nor seu^ement la bolte 66 mais aussi 
les autres ccrstituants presentent general ement une structure plus 
coirplexe. 

Ainsi, le support 12 est nornialerrent muni de moyens permettant 
20 de deplacer et d'orienter les composants 22 et les substrats 20 sur 
lesquels ils doivent etre fixes. Le support 12 peut aussi etre muni 
de chargeu^s assurart rapprovisionnemert en composants et substrats 
§ assembler. 

L'equipage mobile 1^, et pliis parti culierement les trous 36 et 
25 38. du chariot 28 et les trous 42 et 44 du chariot 30, sont avanta- 
geuserrent garni s de bagues a billes pour assurer le guidage de ces 
chariots. 

La vis 56 est mont§e sur un roulement 3 billes dont la cage est 
solidaire de la potence 23. Le moteur 54 est 5 courant continu. Son 
30 axe 58 porte une bague c index, qui coop^re avec un capteu*" optique, 
pour mesurer 1 'angle de rotation parcouru par le rotor du moteur. 

Le boUe de commande 66 comporte un micro-processeur commandant 
et controlant le d^roulement des operations d'assemblage et, plus 
particuliererent, le posi tionnement des composants, le chau'f'fage de 
35 la tete de soudage, ainsi que son deplacement vertical. 

Tous ces perfectionnements sort parfaitements connus de l'homrr.e 
du metier, De plus, ils ne contribuent qu' indirectement 3 la 
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r§5olution des probl§mes poses. C'est pourquoi , lis ne seront pas 
decrits de fa con plus d^taill^e. 

Le dispositif decn't fonctionne de la facor suivante. 
Apres qu*un substrat 20 et un composant 22 aient ete positlonnes 
5 sur le support 12, Vop§rateur, ou 1e microprocesseur que comporte 
la boite 66, envoie up signal de commande sur le moteur 54, pro- 
voquant sa rotation. De la sorte, Tarbre 58 qui entraine la poulie 
60, et par elle la courrcie 64, ainsi que la vis 56, provoque le 
deplacement du premier chariot 26 qui coulisse sur les colonnes 25 
10 et 26. 

Tant que la tete de soudage 46 n'est pas er contact avec les 
pieces a assembler 20 et 22, les premier et deuxieme charicts 28 et 
30 restent dars une meme position relative, le ressort 32 tendant a 
les ^carter, tandis cue la tige 48 et la but§e 52 empechert un 

IS ecertenert sup^^^ieur h une valeu^ lirite. 

Des oue la tete de soudage 46 entre en contact avec les pieces S 
assembler 20 et 22, le deuxieme chariot 30 est bloque. II en resulte 
que si le moteur 5^ continue S etre entrains en rotation, le premier 
chariot 28 poursult son mouvement vers le bas, armant le ressort 32 

20 en compressicr. Cette derniere est mesuree par le capteur 34 inter- 
cal§ entre Vextreir.ite inf§rieure du ressort h§licoTdal 32 et le 
second chariot 30, Ce capteur 34 envoie un signel a la boite de 
comrrande 66 qui calcule la valeur de la pression aopliquee. 

Des que la pression a appliquer sur la tete de soudage 46 est 

25 atteinte, la boite de commande 66 interrompt Tal imentetion du 
moteur 54. 

n va de soi que durant la rotation du moteur 54, la boite de 
commande 66 a egalement envoy§ un signal pour provoquer I'echauf- 
fement de la tete de soudage 46, les mcyens pour realiser cet 

30 echauffement n'§tant pas repr^sentes et ne seront pas decrits car 
ils sont pai^faitement connus de'l'homrrie du metier. 

Lorsque 1 'operation de soudage a proprement parler est terminSe, 
la boite de commande 66 envoie au moteur 54 un signel de polarite 
inverse, ce qui provoque la mont^e du premier chariot 28. Tout 

35 d'abord, celui-ci est seul a se deplacer. La tige 48 d'accouplement 
des chariots, et plus particulierement sa but^e superieure 52, entre 
ensuite en contact avec la face superieure du prer.-^er chariot 
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28» le ressort helicoTdal 32 etant pratiquement completement 
d^tendu. Le p»"err:ier chariot 28 entraine alors le deiixieme chariot 30 
et avec lui la tete de soudage 46, de mariere que cette derni§re 
dfegege I'espace situ4 au-dessus du support 12, 
5 Toutes ces op§reticns peuvent avantageusement etre comniand§es et 
survein§es pa^ le microprocesseur que comporte la bcfte 66. Rien 
n'erppeche toutefois que la conmande soit effectu§e en tout ou er 
partie de facon nanuelle. 

n va de soi que le cycle de soudage peut etre plus comple.xe. 

10 Le dispositif decrit cl-dessus permet ainsi le montage siinpl1fi§ 
de corposants du type comportant un boitier et des bornes directe- 
ment pcrtfees par ce be i tier. Er. d'autres termes, ce con^posant ne 
conripcrte pas de pattes. 

Dars ce genre de ncntage, le bcitier n'est pas plaque sur le 

15 substret portart 1 'enserr.ble des pistes conducts-ices. On cherc^^e au 
contreire S oliterir un espace corroris ertre G,05 nr. et 1 mir., avanta- 
geuserr.ent C,E nr, er.tre le bcUler et" le substrat. Cet espace 
facilite r.Gtarr:e^t 1 'inspection des soudures, et surtout le net- 
toyage sous les corrposents. 

20 Aujourd'hui, cet espace est obtenu en fixart ure cale sur le 
substrat ou su^ le boitier, ou encore en deposant entre les pistes 
conductrices et le soudu>*e une couche intermediaire formant appui- 

Dens ur cas comn's dans 1' autre, il est done n§cessaire de 
preparer specialement le substrat, ce qui en augmente le prix. 

25 Grace au dispositif decrit ci-dessus, il est possible de suppri- 
mer ces €l§ments d'espacement. 

Pour mieux comprendre comiTient cette simplification peut etre 
obtenue, il faut se referer aux figures 2 5 4. Sur ces figures, on 
peut voir la tete de soudage 46 de facon plus detail lee, le support 

30 12, le substrat 20 et le composant 22. Par contre, le chassis 10, le 
reste de 1 'equipage 14 et les moyens de commande 16 ne sent pas 
repr#sent§s . 

La tete de soudage 45 coir.porte des pannes 68. Elle porte une 
buse 70 mont§e coulissante dans le corps de la tete 46 et maintenue 
35 en appui contre une butee 46? de ce corps, par un ressort heliccidal 
71. La buse 7C est munie d'un trcu 72 relie ^ une source de depres- 
sion non representee au dessin. Elle perrr'et, avant montage, de 
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maintern'r par succion le composant 22 entre les pannes 68. Ainsi 
qu'on peut le voir sy la figure 2, Vextr§mit§ inf§r1eure des 
pannes 68 est sensiblement elignee sur la face infen'eure du compo- 
sant 22. 

5 Le substrat 20 porte des pistes conductrices 74 elles-memes 
recouvertes d*une cou-he de soudure 76 S leur extremite destinee § 
etre fixee au composant 22 . 

Le composant 22 porte sur sa face inferieure des bornes de 
sortie 78 qui, juste avant 1 'assemblage du coiriposant, se trouvent 
10 alignees au-dessus des pistes conductrices 74, et plus particuliere- 
ment dans la zone comportant la soudure 76. 

Alors que les panres 68 sont chauffees, le chariot 36 est 
abeisse jusqu'a ce que le composant 22 prenne appui per ses bornes 
7£ sur la soudui^e 76, et que les pannes 68 entrent en contact avec 
15 les pistes ccrductrices 7i. Cette situation est illustree c la 
figure 3. Or peut rotamrr-ent y constater que le composant 22 et le 
buse 70 sont legeremert deplaces vers le haut per rapoort a la tete 
de soudage 46. De la sorte, le ressort 71 est legereme-'t arme, 

Dans cette position, les pannes 68 chauffent les pistes conduc- 
20 trices 74, ainsi que la soudure 76, jusqu'S une temperature depas- 
sant le point de fusion ae cette derniere. La soudure 76 est done 
liquide et peut s'allier avec les bornes 78 que compo^te le compo- 
sant 22. 

L'op^ration suivante est representee sur la figure 4. Elle 
25 ccrsiste S souleve^ la tete de soudage 46, tout en continuant de 
chauffer les pannes 68. De la sorte, la soudure 76 reste § I'etat 
liquide, tandis que le composant 22 est §loign§ du substrat 20. Ce 
deplacement vertical est de Vordre de 0,5 mm. 

Pour realiser cette op§ration, la bo!te de comnande 66 donne 
30 I'ordre au moteur 54 de monter 1 'equipage mobile 14 represente sur 
la figure 1, tout en surveillant revolution de la pression mesurie 
par le capteur 34. Lorsque r§quipage mobile 14 a atteint une 
position dans laouelle cette pression ne varie plus, cela signifie 
Que les ressorts-32 et 71 sort a leur extension maximurr. Dans cette 
35 position^ le composant 22 est encode en appui sur le substret 20, 
mais le plus lecer deplacement de 1 'equipage mobile K vers le haut 
a tendance S Ten ecarter. De cette position, la boite de commande 
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55 donne au moteur 54 Tordre de soulever Vequipage mobile de 0,5 
mm environ, entrainant avec lui le composant 22. 

Durant ce mouvement, les pannes 68 sent encore chau"ff§es et la 
soudure 76 reste fluide. Cette derniere s'^tire par capillarity pour 
5 former des colonnes, ainsi qu'on peut le voir sur cette figure 4. 

Dans cette position, Talimentation des pannes est supprim^e, de 
sorte qu'elles se refroidissent rapidement. La soudure 76 se solidi- 
fie alors. 

D§s que cette solidification est obtenue, la depression dans le 
10 trou 72 est suppriTn§e, et Vequipage 14 est entraine vers le haut 
par le moteur 54. On obtient alors 1 'ensemble repr&sent§ a la figure 
5, dans lequel le composant 22 est relie au substrat 20 par Tinter- 
m§diaire de colonnes que forme la soudu*^e 76, 

Les essais effectu^s ont montre que cette soudure donneit 
15 enti^re satis'^actior. De plus, le temps necessaire poui^ e'^'ectuer 
cette operation est relativement bref, et permet d*§viter des 
operations de p>"eparatior du substrat. 

Afin de mieux expliquer la correlation entre deplacement, force 
et temperature, la figure 6 represente un diagramne dont la partie a 
20 se rapporte au deplacemert de la tete de soudage, la partie b S la 
force appliqu§e sur la tete de soudage et la partie c & la temp§ra- 
ture des pannes. 

Ur cycle conplet de soudage comporte six p§riodes bien distinc- 
tes. La prer:i§re de ces periodes, cor.prise entre les temps tO et tl, 

25 permet de venir placer le composant sur son substrat. Ainsi qu'on 
peut le voir en a sur la figure 6, le deplacement de T^quipage 14 
comporte une phase d'approche a grande vitesse, puis une phase de 
mise en place I vitesse reduite, de maniere que le composant 22 et 
les pannes 68 entrant delicatement en contact avec le substrat 20. 

30 Durant cette p§riode, il est bien Evident que la force appliqufee est 
nulle, du fait que I'extremite de la tete de soudage est libre. 
Durant cette pgriode §galement, les pannes sont chauff^es de manifere 
a d^passer la temperature de fusion de la soudure, soit une tempera- 
ture de Tordre de 250^C t 300'C. 

35 La deuxiSme periode, qui s*etend des temps tl a t2, perrret la 
fusion de la soudure. La tete de soudage est immobile, tandis que le 
force qu'elle applique sur le substrat 20 est progressi vement 
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augmentSe, pour atteindre une valeur pouvant depasser lOON. Pendant 
ce tenps §galeinent, la temperature des pannes est rnalntenue constan- 
te. Le fait d'appHquer une force sur la tete de soudage garantit un 
bon contact entre les pannes 68 et chacune des pistes conductrices 
5 74 que porte le substrat 20. La fusion de la soudure 76 est ainsi 
r§alisee de maniere rapide et sure. 

Durant la troisieme periode, comprise entre les temps t2 et t3, 
la boite 66 conmande la rotation inverse du rnoteur 54. Ce dernier 
entraine le chariot 26. La force appliqu§e est progress ivement 

IC r§duite» jusqu*^ atteindre une valeur minimum correspcrdant a 
Varmage du ressort 32 lorsque la butee 52 est en appui. 

La Quatrieme periode s'etend du temps t3 au temps t4. Durant 
cette p€riode, le moteur 54 continue 5 entrainer I'equipage mobile 
14, mals a faible vitesse, jusqu'a ecarter de 0,5 mm le composart 20 

15 du substrat 22. La terpe*"etu»"e des pannes est ma:rtenue S une Vcleur 
depassant la terperatu^^e de fusion de la soudure. Cette dernie^^e est 
toujou»"S a I'etet liquide. A cause de sa fluidite et de se rouille- 
bilite, elle forme des colonnes qui relient les pistes conductrices 
74 du substrat 2C eux bo**nes 78 du composart 22. 

20 Durant le cinquieme p§riode qui s'etend du temps t4 au temps tSj 
la tete de soudage est imnobile, la force appliquee nulle, tandis 
que le chauffage des pannes est supprim€. La temperatu»"e de la 
soudure s'abaisse alors, jusqu'a descendre en-dessous de sa tem- 
perature de fusion. 11 en resulte qu'a la fir. de cette periode, la 

25 soudu*"e s*est solidifiee, ce Qui sigrifie que le composant est soude 
sur son substrat. 

Apres le temps t5, jusqu'au temps t6, ce qui correspond I la 
si xiene. periode du cycle de soudage, la depression dans la buse est 
supprim§e de mani^re que le compcsant puisse etre separe de la tete 

30 de soudage. L'equipage 14 est souleve a grande vitesse, pour I'ame- 
ner a son point de depa*"t. Pendant ce temps, le substrat 20 et son 
composant 22 sont seperes du support 12 et remplac§s par un nouveau 
substrat, tandis qu'un composant est charg§ sur le tete de soudage. 
Un nouveau cycle peut alors debuter. 

35 n va de soi que les valeurs numeriques dopn§es ci-dessus a 
titre d'exemple ne sont nullement limitatives. Ains; la pressior, 
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qui peut varier entre 5 et 300 N par exemple, est choisie en fonc- 
tion du noiTibre ce pattes que comporte le composant S souder, mais 
aussi de la fragility du substrat. La temp§rature de chauffage des 
pannes est adaptee au type de soudure uti1is§. 
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REVENDI CATIONS 

1. Dispositif pour le soudage d*un composant electrique (22) 
sur un ensemble de pistes conductrices (20), comportant un chassis 
(10), un support (12) soHdaIre dudit chassis et destin§ a recevoir 
et a positionner ledit ensemble (20) et ledit composant (22), un 

5 equipage (14) portant une tete de soudage (46), dispose au-dessus du 
support (12) et monte coulissant sur le chassis (10) et mobile selon 
un axe passant par ledit support, et des moyens de comtriande dudit 
equipage (16), caracterise en ce que lesdits moyens de commande 
comportent: 
10 - un mcteur codeur f54); 

une vis (56) entrainee en rotation par ledit moteur et 
cooperant avec ledit equipage pour le faire cpulisser; 
et en ce que ce dernier corporte: 

ur prerrier chariot (28) nont§ coulissant su^^ ledit chassis 
15 comportart des moyens (40) pour cooperer avec ladite vis, de 
maniere qu'ur mouvenent de rotation de la vis induise ur d&placement 
lineaire dudit chariot, 

un deuxieme chariot .(30) monte coulissant sur ledit chassis 
et portant ladite tete de soudage (^5), et 
20 - des moyens elastiques (32) pour coupler elastiquement 
lesdits prerier et deuxi§me chariots. 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il 
cor.porte er outre un capteur de force (34) intercal§ entre lesdits 
moyens elastiques et l*un desdits chariots, pour mesurer la force 

25 appliquee par lesdits moyens de commande sur ladite tete de soudage. 

3. Dispositif selon I'une des revendications 1 et 2, caracteri- 
se en ce que lesdits moyens el asti cues comportent un ressort h§li- 
coTdel (32) coaxial a ladite vis. 

4. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, 
30 caracterise en ce que ledit equipage comporte en outre des moyens de 

soliderisation (48, 52) pour solidariser lesdits premier et second 
chariots, agenc§s de maniere a limiter .1 'ecartement relatif desdits 
chariots. 

5. Dispositif selon Vune quelconque des revendications 1 h 4, 
35 caracterise en ce que ladite tete comporte une buse reliee S une 
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pompe 5 vide et destinSe a tenir ledit composant. 

6. Proc§de rrls en oeuvre au moyen du dispositif de la reven- 
dication 5, pour assembler par soudure un coirposant comprenant un 
boTtier muni d'une face inf§r1eure portant des bornes de connexion 
5 et d'une face superieure, sur un ensemble de pistes conductrices 
muni d'extr§nit§s a raison d'une extrgmit§ par borne et caract§rise 
en ce que, durant le temps ou la soudure est en fusion, ledit 
compcsant est ecarte puis meintenu ^ une distance telle .que la 
soudure reste attachee par capillarity a la fois auxdites bornes et 
10 auxdites extr§mit§s, au moyen de ladite buse appliqu§e sur ladite 
face superieure. 
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